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(g) Vorrichtung zur Erfassung der Masse und des Feuchtegehaltes fur Spinnereivorbereitungsmaschinen 

@ Vorrichtung zur Messung der Masse und/oder der 
Feuchte eines eine Spinnereivorbereitungsmaschine 
durchlaufenden Materials, dadurch gekennzeichnet, dass 
sie einen Mikrowellenresonator (15, 18) aufweist. 




— 7 



OS 



uug 



JO: <nP POH«%A4tl1 I > 



BUNDESDRUCKEREl 03.03 503 190/27/30A 



1 



< i inf&ei ice \a> 'aiooasr 



(02 001 002 Z19) 002-ZO BjpqtyaH ^qisoy 

• • • •••• 



-13 ut uinjspsTM jap 'us^t^ 9 nz Bu^J^-S uaiauunp puaqo3Jcdsq.ua 
U9UT3 pun u9q.qoTjnzsnB jaxT'e.XBd uaasej axp os urn '^oea:q.s 
-afi uaxepduazx^M uoa a?TTH ^T m 9 T S uapaa/A jsth ^JcqrijaB 
-nz ^J9A}[oaj^s uiauxa pun q^qngpaBuauiuresnz uu^ep uepiaw aBuea^s 
-jasB.i jaqoios sisiijaw *q.6axa6q^ 'auu^H # £os aauxa 'aa^TS^S 
uaqoTxuq*BgBgp tuauxa ui puayaxxqosup pun qaq.xaqjreaaA uaBuea^s 
-las^j nz x^T-^^W sep P^T^ # q..xqn:;a6nz apj^^ *6os aau 

-la pun q.aq.xaqjpaBq'e uaxx^S uioa x^T-* 3 ^ 111 ^ 0 ^ eV9?9Txa5u^ Bxui 
-jcojuaxx^q s^p q.sqogunz pi™ gazoads6unq.TajaqaoATaaauuTds uii 

•quxauiaB ^.xaquxauaBuPi old ass^w ©TP ^©uiuix q.xurep qsx os 'qsx 
apa^ ©TP /f^ss^w" uoa ^aTq uuaM *^st q,aq.snia6sn^ Bun^qoiuoA 
uaqoxos aauxa itw btp ' auxqos"Buts6unq.T a:iac I^ OA T a:rauu T ( 3s butb 
qon-e q.jjx:rq.aq Bunpuxjaa axa • sx^T^^W uapuajnBxqojnp auxqos 
-^uis6unq.xaaaqaoATa^3UUTds auxa sauT© sa^x^sfi^^monaa sap pun 
ass-ew ^©P Bunssaw Jnz Bunq.qox;uroA auxa q.gpjxjrq.aq Bunpuxgpaa axa 



uauxqosBtusBunq-xaaaqaoAxaaauuxds Jnj 
saq-x^^aq-qDna^ sap pun assew -lap Bunssejja mz Bun^qoiajoA 



bs/N 

aan83oaMaiL 



'ounaiAivH 



(EO'frO) *8 68 5* (0*0) xsjaiajL 
80 02 01 * (0*0) 

BjnqujPH 8*102 
8S aassnmjoujnBquamoy 

6jnquJBH CO 102 
t6G0GmoB|jsod 



509 22 5 xajax 
(BO) BE 68 22 (680) xe^iai 
99 9* 22 (6B0) 1*1 

uaipunw 8ES08 
02 ayBJjsjjaijqa.n 

uagouniM 8S008 
29 to 92 MOB^sod 



6jnqujaH -Bu|--ja '9«3SN3S3id 
6inquuBH '*;bu *jaj jo *ujaqo-'|dia N3SSn3>l dCUSIHHO 
uaipun W -sAqd- ldia TIVMH3W 0HVHNH38 
uaqoun^M *ibu jaj jo "sAgd-"!^ *3M\n9 HOIHin 
BjnquJBH 'liqeij -|!Md 'JO 'sAnd-ldia 'HHOaaiN H0IUN13H 
uaipunw '^bu -J9J 'JQ "sAucKldfa 'TICM H311VM 

BjnquiHH l *6ui- id!a 4 s=n3a snvia 

(5861-2561) *6u|-'Ja *3M\n9 aUVHOId 



±WV±N3±Vd N3H0Sfy^n3 WI3H H313U1H3A 3N3SSV139nZ 

• • * I ** I . •• • 



5xnqureH 
^TUOJ^ata SM3.L 



TIOIAI 'Sdl3Q '3MV10 



ner Kanne abgelegt wird, um dann spater oder an anderer Stel- 
le weiterverarbeitet zu werden. 

Im gesamten Spinnereivorbereitungsprozefi ist es wichtig, den 
Feuchtegehalt des Materials zu kennen, besonders bei der Bal- 
lenabarbeitung. Eine prozefibegleitende Feuchtemessung wird 
bislang nicht durchgef iihr't . Die Kontrolle erfolgt stichpro- 
benartig und zeitaufwendig mit Hilfe gravimetrischer Feuchte- 
messung im Labor. 

Wesentlicher Parameter bei Durchlaufen des Streckwerks ist 
das Streckverhaltnis. Dieses kann dadurch verandert werden, 
dass die Geschwindigkeiten auf einanderf olgender Walzenpaare 
verandert werden. Je schneller ein nachf olgendes Walzenpaar 
in Bezug auf ein vorhergehendes rotiert, um so mehr wird das 
Material gestreckt. Haben die Faserbander eingangs eine gro- 
fiere Masse, so wird man das Streckverhaltnis erhohen, um ei- 
nen Ausgangsstrang immer gleicher Masse zu erhalten. Umge- 
kehrt wird verfahren, wenn die eintretenden Faser strange eine 
geringere Masse haben. Es ist daher wesentlich, diese Masse 
auf jeden Fall vor dem Eingang in das Streckwerk zu messen. 
Zusatzliche Kontrollmessungen konnen auch in derselben oder 
hinter derselben erfolgen. 

Die Kontrolle der Homogenitat der Faserbandmasse ist auch am 
Ausgang der Karde notig. Die Steuerung der Karden hinsicht- 
lich einer grofleren Bandhomogenitat kann mit Hilfe einer pro- 
zeBbegleitenden Messvorrichtung der Bandmasse erfolgen. 

Die Messung der Faserbandmasse geschieht bisher mit Walzen- 
paaren, die den Materialstrang zwischen sich einschlieflen und 
um so mehr voneinander weggedriickt werden, je dicker dieser 
Strang ist. Ein Problem ist dabei aber die betrachtliche Ge- 
schwindigkeit , mit der diese Maschinen arbeiten. Hier sind 
Geschwindigkeiten der Materialstrange . von 400 bis 8 00 m/min 
typisch, was Geschwindigkeiten von ungefahr 6 bis 14 m/sec 
bedeutet. Sollen Massenanderungen erfaftt werden, die sich 



liber nur wenige Zentimeter des Strangs erstrecken, muss des- 
halb die Messeinrichtung eine zeitliche Auflosung einer Gro- 
Benordnung von 1 msec oder weniger haben. Dies ist mit den 
erwahnten mechanischen Walzen nicht in einigermaBen zufrie- 
denstellender Weise zu erreichen. Fur die Feuchte des Bandma- 
terials dagegen existiert keine prozefibegleitende Messmetho- 
de . 

Die Aufgabe der Erfindung besteht daher in der Schaffung ei- 
ner Vorrichtung, mit der die Bandmasse und die Materialf euch- 
te mit groflerer Zeitauf losung zuverlassig gemessen werden 
kann . 

Die erf indungsgemaBe Losung besteht darin, dass die Vorrich- 
tung einen Mikrowellenresonator und eine zugehorige angepass- 
te Messelektronik aufweist. 

Es ist bekannt, mit Mikrowellenresonatoren die Masse und/oder 
Feuchte eines Materials zu messen (EP 0 468 023 Bl). Es ist 
auch moglich, nicht nur bei massiven Materialien solche Mes- 
sungen vorzunehmen, sondern auch bei schnell laufenden Mate- 
rialstrangen. Zu diesem Zweck wird der laufende Material- 
strang durch den Mikrowellenresonator hindurchgef iihrt . Insbe- 
sondere durch Messung der Verbreiterung der Resonanzkurve und 
Anderung der Resonanzf requenz des Mikrowellenresonators auf- 
grund des hindurchlauf enden Materials kann die Masse pro Lan- 
geneinheit des Materialstrangs und gleichzeitig sein Feuchte- 
gehalt bestimmt werden. 

Die Dichtemessung kann einerseits zur Steuerung der Homogeni- 
sierung der Paserbandmassen in Karden und Streckwerken ver- 
wendet werden. Sie kann aber auch dazu dienen, auJ3ergewohnli- 
che Betriebszustande zu melden und ein Alarmsignal einzu- 
schalten bzw. die Maschine abzustellen. Die Feuchtemessung im 
Bereich der Ballenabarbeitung und auch der spateren Verarbei- 
tungsschritte kann zur Entscheidung uber die Notwendigkeit 
einer Trocknung des Materials herangezogen werden. Auch ande- 



re Prozefiparameter, wie z. B. Streckparameter sind abhangig 
von der Materialf euchte . 

Die erf indungsgemafie Vorrichtung hat sich fiir beide Messauf- 
gaben als sehr vorteilhaft erwiesen. Sie kann fiir eine groJ3e 
Zahl von f aserf ormigen Materialien verwendet werden, die in 
Spinnereivorbereitungsmaschinen verarbeitet werden, wie z.B. 
Wolle, Baumwolle und Kunststof f f asern. 

Zweckmafiigerweise weist der Mikrowellenresonator eine Durch- 
gangsoffnung auf, die den Materialstrang umschliefit . So ist 
immer sichergestellt , dass sich der gesamte Materialstrang im 
Messbereich des Mikrowellenresonators befindet. Bei dieser 
Art von Mikrowellenresonator muss der Materialstrang in die 
Durchgangsof f nung eingefadelt werden und darf aus diesem 
Grunde nicht endlos sein. 

An einem endlosen Materialstrang kann gemessen werden , wenn 
der Mikrowellenresonator mindestens eine schlitzf ormige Off- 
nung auf weist, in die der Materialstrang von der Seite her 
eingefuhrt wird. Ist diese schlitzf ormige Offnung tief genug, 
so konnen auch mehrere Materialstrange gleichzeitig den 
Mikrowellenresonator durchlaufen. 

Hierbei ist es besonders zweckmassig, wenn der Mikrowellenre- 
sonator zwei halbzylinderf ormige beabstandete Hohlraume auf- 
weist, zwis<chen denen die mindestens eine schlitzf ormige Off- 
nung angeordnet ist. 

Fur Material im Bereich der Ballenabarbeitung, das noch nicht 
bandformig vorliegt, ist es zweckmassig, den Resonator als 
planaren Streuf eldsensor auszuf iihren. 

Zweckmassigerweise ist der Resonator so ausgebildet, dass er 
bei Mikrowellenfrequenzen von 1 bis 10 GHz arbeitet. 



Die verwendete Frequenz steht dabei im engen Zusammenhang mit 
den Abmessungen . Es ist durchaus moglich, die Konstruktion so 
zu treffen, dass der aktive Messraum eine Lange in der Gro- 
ssenordnung von 1 cm hat:. Dies bedeutet bei den vorerwahnten 
Geschwindigkeiten von 6 bis 14 m/sec eine zeitliche Auflosung 
in der Grossenordnung 1 msec, was durch elektronische Mittel 
auswertbare Ergebnisse gibt. Man erhalt so eine raumliche 
Auflosung von der Grossenordnung von 1 cm. 

Andere Formen von Hohlraumresonatoren sind ebenfalls moglich, 
solange sichergestellt ist, dass das Messvolumen einigerma- 
ssen homogen aufgebaut ist, d. h. keine grossen Schwankungen 
der Signale ergibt , wenn sich der Materialstrang innerhalb 
des Messvolumens bewegt. 

Eine erf indungsgemasse Spinnereivorbereitungsmaschine zur 
Ballenabarbeitung und/oder zur Kardierung des Materials 
und/oder zur Streckung des Materials zeichnet sich dadurch 
aus , dass sie mindestens einen Mikrowellenresonator zur Mes- 
sung der Masse und/oder der Feuchte des die Maschine durch- 
laufenden Materials aufweist. 

Bevorzugt kann ein Mikrowellenresonator zur Ermittlung der 
Feuchte des in Ballen vorliegenden Rohmaterials verwendet 
werden, der jeweils auf die frisch abgekammte Oberflache des 
Ballens des Urspungsmaterials aufgebracht wird. Statt dessen 
konnte der Feuchtesensor auch hinter dem Ballen an dem Mate- 
rialforderer vorgesehen sein, der das abgearbeitete Material 
zur Karde fordert. 

Vorteilhafterweise ist ein Mikrowellenresonator im Anschluss 
an die Einrichtung zur Kardierung vorgesehen. Dadurch kann 
festgestellt werden, welche Homogenitat bzgl. der Masse die 
Materialstrange haben, und eine Regelung der Karde somit vor- 
genoiranen werden. 
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Vorteilhaf terweise ist ein Resonator fur Faserbander vorgese- 
hen, die in ein Streckwerk eintreten, so dass das Streckver- 
haltnis entsprechend eingestellt werden kann, urn am Ausgang 
einen Materialstrang mit gewunschter Streckung und gewiinsch- 
ter Dichte/Dicke zu erhalten. Wenn ein Mikrowellenresonator 
in dem Streckwerk vorgesehen ist, so kann die Messung naher 
an der Stelle vorgenommen werden, wo die Streckung tatsach- 
lich stattfindet. Ist auch ein Mikrowellenresonator am Aus- 
gang des Streckwerks vorgesehen, so kann hier die Wirkung der 
Streckung uberpriift werden. 

Vorteilhaft ist eine gleichzeitige Messung der Bandgeschwin- 
digkeit, da somit eine Ermittlung des Massef lusses , d. h. des 
Produktes aus Masse und Geschwindigkeit , auch be i variabler 
Bandgeschwindigkeit moglich ist. 

Wie die Messungen im einzelnen vorgenommen werden, ist eine 
Zweckmassigkeitsf rage und hangt auch davon ab, wie die Spin- 
nereivorbereitungsmaschine konstruiert ist. So konnten z.B. 
die einzelnen Faserbander, die zusammengefiihrt werden, ein- 
zeln Oder aber zusammen gemessen werden, Auch die Orte, an 
denen die Dichtemessung vorgenommen wird, konnen unterschied- 
lich sein, wie dies oben erwahnt wurde. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand einer vorteilhaf ten 
Aus fuhrungs form unter Bezugnahme auf die beigefiigten Zeich- 
nungen beschrieben. Es zeigen in schematischer Ansicht: 

Fig, 1 den prinzipiellen Aufbau eines ersten Teils einer 
Spinnereivorbereitungsanlage mit den erf indungsge- 
massen Vorrichtungen; 

Fig. 2 den prinzipiellen Aufbau eines zweiten Teils einer 
Spinnereivorbereitungsanlage mit den erf indungsge- 
massen Vorrichtungen; und 
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Fig. 3 die Seitenansicht eines Hohlraumresonators , der er- 
findungsgemass ausgebildet ist. 

Wie dies in Fig. 1 gezeigt ist, wird mit Hilfe einer Abarbei- 
tungseinrichtung 1 das f aserf ormige Material von einem Ballen 
2 abgearbeitet und verlasst als -Material 3 den Ballen 2 auf 
einem Forderer 4 . In einer Karde 5 wird das Material zu einem 
Faserband 6 verarbeitet, das in einer Kanne 7 zwischengela- 
gert wird. 



Wie dies in Fig. 2 gezeigt ist, werden mehrere Faserbander 8 
aus mehreren Kannen 7 dem Streckwerk zugefiihrt und durchlau- 
fen Walzenpaare 9, 10, 11 (es konnen selbstverstandlich auch 
noch mehr Walzenpaare vorgesehen sein) . Die Rotationsge- 
schwindigkeit der Walzenpaare nimmt dabei in der Bewegungs- 
richtung des Materialstrangs , in Fig. 2 also von links nach 
rechts, zu, wodurch die Faserbander 8 zu diinneren Material- 
strangen 12 durch Strecken verarbeitet werden und die Fasern 
parallelisiert werden. Die Faserbander 12 werden im Band- 
trichter 13 zu einem Band zusammengef asst und in einer Kanne 
14 abgelegt, urn spater weiterverarbeitet zu werden. 

Die Massen des aus der Karde auslaufenden Faserbandes 6, der 
ins Streckwerk einlaufenden Faserbander 8, der Bander im 
Streckwerk bzw. des aus dem Streckwerk auslaufenden Strangs 
konnen mit Hilfe von Mikrowellenresonatoren 15 gemessen wer- 
den. Die Mikrowellenresonatoren am Streckwerk sind dabei mit 
einer angepassten Messelektronik 16 verbunden, durch die die 
Mikrowellen erzeugt werden , die Anderungen der Resonanzeigen- 
schaften der Mikrowellenresonatoren 15 detektiert und dann 
ausgewertet werden. Zweckmassigerweise ist mindestens der in 
Fig. 2 linke Mikrowellenresonator 15 vor der Streckeinrich- 
tung 9, 10, 11 vorgesehen. Die weiteren Mikrowellenresonato- 
ren 15 dienen zur besseren Kontrolle des Streckvorgangs . 
Durch die Elektronikeinheit 16 wird, je nach Messung durch 
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die Mikrowellenresonatoren 15 auch das Streckverhaltnis , d.h 
werden die Geschwindigkeitsverhaltnisse der Walzenpaare 9, 
10, 11 gesteuert. 

Entspechend wird durch den Resonator 15 am Ausgang der Karde 
5 und die zugehorige Steuerungselektonik 17 die Funktion der 
Karde 5 geregelt. 

In Fig. 1 ist noch ein weiterer Mikrowellenresonator 18 mit 
Auswerteeinrichtung 19 gezeigt. Dieser dient dazu, die Feuch- 
te des vom Ballen 2 abgearbeiteten Materials 3 vor Eintritt 
in die Karde 5 zu messen. 

In Fig. 3 ist ein Mikrowellenresonator 15 gezeigt, der zwei 
halbzylinderf oxmige Hohlraurae 20 aufweist f die durch eine 
Halterung 21 in einem Abstand gehalten werden, so dass sie 
zwischen sich einen Schlitz 22 einschliessen , in den die Fa- 
serbander 8 eingefiihrt sind. 
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Schutzanspriiche 



Vorrichtung zur Messung der Masse und/oder der Feuch- 
te eines eine Spinnereivorbereitungsmaschine durch- 
laufenden Materials, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
einen Mikrowellenresonator (15, 18) aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 sie eine Vorrichtung zur Messung der Bandge- 
schwindigkeit aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Mikrowellenresonator (15) eine 
Durchgangsof fnung aufweist, die den Materialstrang 
umschliesst . 

v °rr"ichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Mikrowellenresonator (15) minde- 
stens eine schlitzf ormige Of fnung (22) aufweist, in 
die der Materialstrang (8) von der Seite her einfiihr- 
bar ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Mikrowellenresonator (15) zwei halbzylinder- 
f ormige beabstandete Hohlraume (20) aufweist, zwi- 
schen denen die mindestens eine schlitzf ormige Off- 
nung (22) angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie einen planaren Mikrowellen- 
resonator (18) aufweist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Resonator (15,18) bei Mikro- 



wellenf requenzen von 1 bis 10 GHz betreibbar ist. 

Spinnereivorbereitungsmaschine zur Ballenabarbeitung 
und/oder zur Kardierung des Materials und/oder zur 
Streckung des Materials , dadurch gekennzeichnet , dass 
sie mindestens einen Mikrowellenresonator (15,18) zur 
Messung der Masse und/oder der Feuchte von die Ma- 
schine durchlauf enden Materials (6,8, 12) aufweist. 

Spinnereivorbereitungsmaschine nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Mikrowellenresonator 
(15) im Anschluss an die Einrichtung zur Kardierung 
vorgesehen ist. 

Spinnereivorbereitungsmaschine nach Anspruch 8 oder 
9, dadurch gekennzeichnet, dass ein Mikrowellenreso- 
nator (15) in der Streckeinrichtung (9, 10, 11) vor- 
gesehen ist . 

Spinnereivorbereitungsmaschine nach einem der Anspru- 
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,, dass ein Mikro- 
wellenresonator (15) hinter dem Streckwerk (9, 10, 
11) vorgesehen ist. 

Spinnereivorbereitungsmaschine nach einem der Ansprii- 
che 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass sie minde- 
stens einen Mikrowellensensor (18) zur Feuchtemessung 
des Ausgangsmaterials (2) aufweist. 
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